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} Slebdruck-Sieb und Verfahren zu Belner Herstellung 

Angegeben wird ein Slebdruck-Sieb mit einer Bespan- 
nung (9), die aus einem Gewebe (2) und einar In das Gewebe 
(2) eingearbeiteten Schablone (3) besteht. Gewebe (2) und 
Sohablone (3) sind mftelnander verschweiSt (7, 8). 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Siebdruck-Siebes nach den im Oberbegriff des 
Patentanspruchs I angegebenen MaBnahmen sowie ein 
Siebdruck-Sieb der im Patentanspruch 5 angegebenen 
Gattung. 

Bekannte Siebdruck-Siebe fOr die Dickschicht-SMD- 
oder Leiterplatten-Technik bestehen in der Rege! aus 
einem formsteifen Rechteck-Rahmen aus Leichtmetall- 
Stranggufl- oder Edelstahlprofilen, auf dem eine Be- 
spannung aus einem Metallgewebe unter allseitiger 
Zugspannung festgeklebt ist Derartige Siebe sind bei- 
spieisweise aus den Druckschriften JP-A-59- 190851 und 
US-PS 2 421 607 bekannt Die Bespannung umf aBt hier- 
bei Metalldrahtgewebe und eine Schablone aus z.B. 
Edelstahl, in der Offnungen mit bestimmten Konturen 
z. B. mitteis Laserstrahl eingeschnitten oder geatzt sind, 
welche das zu druckende Muster darstellen. Die Scha- 
blone ist an ihren Randern mit dem Edelstahldrahtge- 
webe verklebt, das nach der Verklebung im inneren 
Bereich der Schablone entf ernt wird 

Das Verbinden des Edelstahlgewebes mit der Scha- 
blone durch Verkleben hat verschiedene Nachteile. Da 
die Verklebung die gleichen Zugkrafte wie die Verkle- 
bung des Gewebes am Rahmen aufnimmt, muB der Kle- 
bestreifen entweder genau so breit wie der am Rahmen 
sein oder es muB ein qualitativ hdherwertiger teurer 
Kleber verwendet werden. Ferner ist der Klebevorgang 
vergleichsweise kompliziert und zeitaufwendig. In ei- 
nem ersten Schritt nmssen die Klebeflachen der Scha- 
blone und des Edelstahlgewebes entfettet werden. Ge- 
gebenenfalls mOssen far einen besseren Halt der Kle- 
bung Perforierungen langs des Randes der Schablone 
angebracht werden. Danach wird die Schablone im ge- 
wGnschten Bereich aufgerauht und abermals entfettet 
Es folgt dann eine Grundierung sowie die Trocknung 
dieser Grundierung, die ca. eine halbe Stunde dauert 
Dann ist die Klebeflache des Gewebes durch Klebe- 
band zu markieren und die Schablone durch Klebeband 
zu fixieren. Zur Vermeidung von Luf tblasen ist der Rah- 
men und die Umgebung der Klebeflache durch Gewich- 
te zu beschweren. Erst dann folgt die eigentliche Verkle- 
bung, an die sich das Trocknen der Klebung anschlieBt 
SchlieBlich wird die Klebung mit einem schOtzenden 
Verstarkungslack abgedeckt, der seinerseits wieder 
trocknen muB. Das gesamte Verfahren dauert lange und 
wird dadurchteuer. 

SchlieBlich enthalten die meisten Klebstoffe gesund- 
heitsschadliche, brennbare oder umweitschadliche Ld- 
sungsmittel, so dafi deren Verwendung reduziert wer- 
den sollte. AuBerdem ist zu beachten, daB insbesondere 
der mittlere Bereich der Bespannung nach dem Druck- 
vorgang vergleichsweise aggressiven Reinigungsvor- 
gangen unterworfen ist Beispielsweise werden Sieb- 
druck-Siebe in warmer Seifenlauge unter Ultraschall- 
schwingungen gereinigt Verklebungen halten diesen 
stark beanspruchenden Reinigungsvorgangen oft nicht 
stand, selbst wenn sie durch Abdecklack geschQtzt sind. 
Genausogut kommt die Verklebung oft auch mit der zu 
druckenden Farbe selbst, mit Druck- oder Lotpaste in 
Beruhrung. Viele dieser Substanzen beeinflussen die 
Verklebung nachteilig. SchlieBlich ist festzuhalten, daB 
Verklebungen oft der auf sie ausgefibten Zugspannung 
nachgeben. FQr Siebdruck-Siebe kann dies nicht hinge- 
nommen werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Siebdruck-Sieb zu 
schaffen* dessen besonders dauerbestandige Bespan- 



nung einfacher und kostengOnstig hergestellt werden 
kann. 

Diese Aufgabe wird gem&B den Merkmalen der unab- 
hangigen AnsprOche geldst Abhangige AnsprOche sind 
5 auf bevorzugte Ausfuhrungsformen der vorliegenden 
Erfindung gerichtet 

Im folgenden werden bevorzugte AusfUhrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der Zeichnung beschrie- 
ben. Es zeigen: 

io Fig. 1 einen Eckbereich eines rechteckigen Sieb- 
druck-Siebes, 

Fig. 2 eine erste erfindungsgemaBe AusfQhrungsform, 
und 

Fig. 3 eine zweite erfindungsgemaBe Ausfflhrungs- 
15 form. 

Das in Fig, 1 dargestellte Siebdruck-Sieb weist einen 
geschlossenen Rahmen 1 auf, auf dem eine aus einem 
feinen Stahldrahtgewebe 2 und einer inneren Blech- 
schablone 3 gebildete Bespannung 9 befestigt ist In der 

20 Schablone 3 sind Offnungen bzw. Ausschnitte 4 vorge- 
sehen, die das spatere Siebdruckmuster bilden. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, besteht das Drahtgewebe 2 
aus langs und quer verlaufenden Edelstahldrahten 6. In 
dem sich flberlappenden Abschnitt A sind das Gewebe 2 

25 und die Schablone 3 langs der gestrichelten Linie 7 mit- 
einander verschweiBt Die VerschweiBung von Gewebe 
2 und Schablone 3 erfolgt vorzugsweise elektrisch mit 
einer Rollenschweifimaschine. Bei dieser SchweiBtech- 
nik liegen das Gewebe 2 und die Schablone 3 auf einem 

30 leitenden Untergrund auf und oben lauft eine elektrisch 
leitende Rolle langs der vorgesehenen SchweiBbahn 7, 
die einen Druck auf die Schablone 3 und das darunter- 
liegende Gewebe 2 ausQbt und einen elektrischen Strom 
durch diese hindurch bewirkt Durch Druck und die sich 

35 entwickelnde Hitze werden die einzelnen Drahte 6 des 
Gewebes 2 mit der Schablone 3 verschweiBt 

Dabei kdnnen die Stromstarke, die Laufgeschwindig- 
keit der Rolle und die Andruckkraft eingesteilt werden. 
Vorzugsweise erfolgt die VerschweiBung von Gewe- 

40 be 2 und Schablone 3, nachdem die Bespannung 9 am 
Rahmen 1 befestigt wurde und das Gewebe 2 unter der 
erforderlichen Vorspannung steht Die Bearbeitungsin- 
tensitat durch die Rollenschweifimaschine kann so ein- 
gesteilt werden, daB eine feste Bindung zwischen den 

45 einzelnen Drahten 6 und der Schablone 3 entsteht ohne 
daB die Drahte ihre Vorspannung verlieren, weil sie 
beispielsweise durchschmelzen. Bei Bespannungen 9 fflr 
Schnellspannrahmen kann diese Spannung auch ander- 
weitig wahrend des SchweiBens herbeigefuhrt werden. 

50 Das Herausschneiden des die Schablone 3 uberdek- 
kenden Bereichs des Gewebes 2 erfolgt vorzugsweise 
nach dem Verschweifien manuell mitteis eines Schneid- 
gerates. Dabei wird der Schnitt parallel zu den Kanten 
A und B der Schablone 3 auf der Innenseite der Ver- 

55 schweiBung 7 gelegt, urn dadurch die einzelnen Drahte 6 
des Gewebes 2 zu durchtrennen. 

Urn die beim Herausschneiden des Gewebes 2 nach 
innen aus der Schweiflnaht 7 vorstehenden Drahtenden 
festzulegen, werden gemaB der Ausfuhrung nach Fig. 3 

60 diese Drahtenden durch eine weitere SchweiBnaht 8 auf 
der Schablone festgeheftet Durch die flber den Draht- 
enden liegende zweite SchweiBnaht 8 erhdht sich die 
Gesamtfestigkeit der Verbindung und es ergeben sich 
weniger Stellen, in denen sich Verschmutzungen oder 
65 PastenrUckstande ablagern kdnnen. Die zweite 
SchweiBnaht 8 wird zweckmaBig in einem Abstand von 
ca. 2 bis 15 Millimetern von der Mittellinie der SchweiB- 
naht 7, vorzugsweise 3 bis 8 mm, entfernt 
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Vorzugsweise wird das Gewebe 2 auf der Rakelseite 
der Schablone 3, die von der zu bedruckenden Oberfla- 
che abgewandt ist, angeschweiBt 

Die erfindungsgeraaBen Siebdruck-Siebe werden in 
der Regel bei der Herstellung von SMD-Bauteilen ^sur- 5 
face mounted device") eingesetzt Bei sehr kieinen 
Strukturen 4 kann es empfehlenswert sein, die Struktur 
4 erst nach dem Spannen der Bespannung 9 fiber den 
Rahmen 1 in die Schablone 3 zu schneidea Veranderun- 
gen der Struktur 4 durch Verspannungen der Schablone io 
3 werden dadurch verringert 

Die erfindungsgemaBe Verbindung ist wesentlich ein- 
facher herzustellen, als die bekannten Klebeverbindun- 
gen, da statt der oben aufgezahlten vielen Arbeitsschrit- 
te lediglich das ein- oder zweimalige VerschweiBen not- 15 
wendig ist Dies geht schneller als das im Stand der 
Technik bekannte Verfahren, ist weniger fehleranfaiiig 
und somit letztendlich billiger. Der entstehende Verbin- 
dungsbereich beansprucht bei gleicher Festigkeit we- 
sentlich weniger Platz als die bekannte Klebeverbin- 20 
dung. Es verbleibt dadurch genugend Freiflache am 
Schablonenrand fur die Rakel, so daB Qberschiissige Pa- 
ste bzw. Farbe nicht in das Gewebe 2 gedruckt werden. 
SchlieBIich ist die entstandene SchweiBverbindung ge- 
genOber chemischen Stoffen bzw. gegenOber aggressi- 25 
yen Reinigungsvorgangen wesentlich widerstandsfahi- 
ger als eine Klebeverbindung. 

AuBerdem werden weniger umweltbelastende Che- 
mikalien verwendet 

Nachfolgend werden einige technische Daten wieder- 30 
gegeben, die in Verbindung mit der vorliegenden Erfin- 
dung zur Anwendung kommen kdnnen. 

Die InnenmaBe der verwendeten Rahmen 1 liegen 
vorzugsweise ilber 200 x 200 mm, sie kdnnen bis zu 
GrdBen von etwa 800 x 500 mm reichen. Besonders 35 
gUnstig ist es, Rahmen mit InnenmaBen zwischen 350 x 
250 mm und 650 x 450 mm zu verwenden. Die verwen- 
deten Edelstahldrahtgewebe 2 bestehen aus Edelstahl- 
drahten, deren Drahtdurchmesser zwischen 18 |tm und 
maximal 150 \im liegt, wobei die Drahtdurchmesser vor- 40 
zugsweise bei 100 Jim liegen. Die Gewebefeinheit des 
verwendeten Gewebes liegt zwischen 80 und 650 Ma- 
schen pro Zoll, wobei 80 Maschen pro Zoll zu bevorzu- 
gen sind. Mit erfindungsgemaB hergestellten Siebdruck- 
Sieben durchgefahrte Zugversuche ergaben, daB die 45 
Bespannungen 9 Zugkraften von 60 N/cm problemlos 
standhalten. 

Als Materialien fur das Edelstahldrahtgewebe 2 und 
die Schablone 3 kommen beispielsweise V2A-Stahl oder 
Edelstahl, ggf. aus speziellen Legierungen, in Frage. 50 
Wird fOr die Schablone Edelstahl verwendet, kann die 
Struktur 4 durch Laser herausgeschnitten werden. Das 
Edelstahlblech kann Dicken zwischen 38jim und 
350 jim haben, vorzugsweise liegt die Dicke zwischen 80 
und 150 urn. Fur Draht und/oder Schablone kdnnen 55 
aber auch Neusilber, Kupfer oder Messing verwendet 
werden. Bei solchen Blechen kann die Struktur 4 auch 
durch Atzen erzeugt werden. Vorzugsweise bestehen 
Gewebe 2 und Schablone 3 aus dem gleichen Material. 

60 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Siebdruck-Sie- 
bes, bei dem 

— ein feines Metalldrahtgewebe auf einen 65 
formsteifen Rahmen unter Vorspannung ge- 
klebtwird, 

— in einem mittleren Bereich des Metalldraht- 
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gewebes eine das Druckmuster aufweisende 
dflnnwandige Metallschabione mit ihrem Au- 
Benrand befestigt wird und 

— der vom AuBenrand der Schablone um- 
grenzte mittlere Teil des Gewebes entfernt 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

— der AuBenrand der Schablone mit dem Ge- 
webe verschweiBt wird 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum VerschweiBen ein eiektrisches 
RoilenschweiBverfahren eingesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die an der Schnittkante des Ge- 
webes freigesetzten Drahtenden durch eine zweite 
SchweiBnaht an der Schablone festgelegt werden. 

4. Siebdruck-Sieb insbesondere fOr die Leiterplat- 
tenherstellung,mit 

— einem formsteifen Rahmen, 

— einem auf dem Rahmen mit Vorspannung 
befestigten zugfesten Metalldrahtgewebe, 
dessen mittlerer Bereich ausgeschnitten ist, 
und 

— einer den mittleren Bereich des gespannten 
Gewebes Gberdeckenden dQnnwandigen Me- 
tallschabione, die den vorbestimmten Druck- 
konturen entsprechende Offnungen aufweist 
und deren AuBenrand mit dem Qberiappenden 
Innenrand des ausgeschnittenen Gewebes fest 
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
der AuBenrand der Metallschabione mit dem 
Innenrand des Gewebes verschweiBt ist 

5. Siebdruck-Sieb nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der AuBenrand der Metallscha- 
bione mit dem Innenrand des Gewebes durch zwei 
parallellaufende SchweiBnahte verbunden ist, wo- 
bei die freien Drahtenden des Gewebes (2) durch 
die eine SchweiBnaht an der Metallschabione ange- 
heftet sind. 

6. Siebdruck-Sieb nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abstand zwischen den bei- 
den zueinander parallelen SchweiBn&hten 2 bis 
15 mm, vorzugsweise 3 bis 8 mm, betragt 
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Printing screen 
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Abstract of DE4438281 

For the prodn. of a screen, for screen printing, the outer edge of the stencil is welded to the fine metal 
wire woven material. The screen has the outer edge of the metal stencil secured to the inner edge of 
the woven wire material by two parallel welded seams. The free ends of the wires of the woven metal 
are secured to the metal stencil by a welded seam. 
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